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Abstract of DE3929004 

Heat exchanger for condnsn. dryers hollow 



quadrangular plastic heat exchange plate which has 
partitionings running in the hollow space in the 
longitudinal direction. The partitionings form flow 
ducts for guiding a heat transfer medium. The inner 
and/or outer surfaces of the heat exchange walls of 
the plate have profilings. 

ADVANTAGE - Heat exchanger is stable and has a 
high deg. of efficiency. 
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@ Warmetauscher 

,Aus Kunststoff hergestellte Warmetauscher in der Form 
von Doppelplatten besitzen relativ schlechte Warmeleitei- 
genschaften. Sie sind daher dort. wo nur wenig Einbauraum 
zur Verfiigung steht, wegen der dann zu geringen Tauschlei- 
stung nicht einsetzbar. 

Es wird vorgeschlagen, die inneren und/oder aufieren Fla - 
chen der Warmetauschwande mit Profilierungen zu verse- 
hen. D»e Turbulenz der suomenden Warmetauschmedien 
kann damit erhoht werden, so daR der Warmeaustausch 
verbessertwird. 

Verwendung fur Kondensaiionswaschetrockner. 
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Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft einen Warmetau- 
scher mit mindestens einer hohlen, im wesentlichen qua- 
derformigen Warmetauschplatte aus Kunststoff mit irn 
Hohlraum in Langsrichtung verlaufenden Zwischen- 
wanden zur Bildung von Strdmungskanalen f ur die Fiih- 
rung eines Warmetauschmediums, insbesondere fiir 
Kondensationswaschetrockner. 

Warmetauscher dieser Art sind aus der DE-OS 
31 29 599 bekannt. Dabei werden Warmetauscher als 
Solarabsorber oder als Warmeabsorber zur Ausnut- 
zung von Energie aus Sonne, Lufi, Boden und Wasser 
eingesetzt. Ein solcher Warmetauscher besteht aus ei- 
ner Stegdoppelplatte aus thermoplastischem Material 
und quer dazu angeordneten Verteilerprofilen, die mit 
der Stegdoppelplatte lose verbunden sind. Wahrend des 
Warmetauschprozesses wird im Warmetauscher Unter- 
druck erzeugt, der aus dem losen AnschluB der Vertei- 
lerprofile an die Stegdoppelplatte eine selbstdichtende 
Verbindung schafft. Die aus Kunststoff hergestellten 
Stegdoppelplatten haben relativ schlechte Warmeleitei- 
genschaften; die Warmetauschflache muB daher groB 
ausgebildet sein, urn einen guten Wirkungsgrad der 
Warmeubertragung zu erreichen. Der Raumbedarf sol- 
cher Warmetauscher ist somit groB. Fur Waschetrock- 
ner, in denen die Warmetauscher nur einen kleinen 
Raum einnehmen sollen, sind diese Warmetauscher 
nicht geeignet. 

Aus der DE-OS 34 02 956 sind Hohlkammerplatten 
aus Kunststoff fur den Einsatz bei Warmetauschern be- 
kannt, bei denen die schlechte Warmeleitung des Kunst- 
stoffs durch eine sehr dunne Gestaltung der Wande der 
Hohlkammerplatten ausgeglichen wird. Die dunnen 
Wandungen sind jedoch sehr empfindlich gegen Be- 
schadigungen oder zu hohen Innendruck in den Hohl- 
kammerplatten. Diese Warmetauscher werden im we- 
sentlichen mit flussigen Kuhlmedien betrieben. 

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, einen 
Warmetauscher gemaB dem Oberbegriff des Anspru- 
ches 1 fur Kondensationswaschetrockner zu schaffen, 
der bei gutem Wirkungsgrad der Warmeubertragung 
stabil ausgebildet sein kann. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daQ die inneren 
und/oder auBeren Flachen der Warmetauschwande der 
Warmetauschplatte mit Profilierungen versehen sind. 
Warmetauscher fur Kondensationswaschetrockner 
werden vorzugsweise mit Kiihlluft betrieben, durch die 
die warme und feuchte ProzeBluft abgekuhlt und ge- 
trocknet wird. Durch die Ausbildung von Profilierungen 
kann zum einen die Stromung von ProzeB- und Kuhlluft 
beeinfluBt werden, zum anderen werden die wirksamen 
Warmetauschflachen vergroBert, ohne jedoch die Bau- 
groBe des Warmetauschers zu verandern. Entsprechend 
gestaltete Profilierungen sorgen fur Turbulenz der stro- 
menden Warmetauschmedien und sorgen dadurch fur 
einen verbesserten Warmeaustausch. Zudem ist die 
Warmetauschplatte durch die Profilierungen zusatzlich 
versteift. 

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daB 
Stege zwischen den oberen und unteren Warmetau- 
schwanden angebracht sind. In weiterer Ausgestaltung 
ist zudem vorgesehen, daB die Stege Zwischenwande 
bilden und ihr Querschnitt sich uber die Hohe des Hohl- 
raumes andert, insbesondere zur Mitte der Warme- 
tauschplatte hin abnimmt. Zudem versteifen die Stege 
die Warmetauschplatte, auBerdem kann durch die Form 
der Stege Material eingespart werden, ohne daB der 



Warmestrom im Steg verringen wird. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB die Stege sich nur tiber einen Teil der Hohe des 
Hohlraurns erstrecken. 
5 In weiterer Ausgestaltung sind Profilierungen als 
Auspragungen an den Flachen ausgebildet. Die Wand- 
starke der Auspragungen ist die gleiche wie die einer 
Warmetauschwand, d.h. es entstehen keine Materialan* 
haufungen. Dennoch werden durch diese Auspragungen 

io die Warmetauschwande, insbesondere die Wande der 
Stromungskanale versteift, zudem rufen die Auspragun- 
gen sowohl Turbulenzen der ProzeBluft als auch der 
Kuhlluft hervor, wodurch die Warmeubertragung ver- 
bessert wird. Eine Auspragung an einer Warmetau- 

15 schwand verandert sowohl die innere als auch die auBe- 
re Flache der Warmetauschwand. Dabei ergibt sich bei- 
spielsweise an der AuBenflache eine sickenformige Ver- 
tiefung und korrespondierend an der Innenflache eine 
sickenartige Erhohung. Somit kann zum einen die Strd- 

20 mung der ProzeBluft an der AuBenflache und zum ande- 
ren die Stromung der Kuhlluft an der Jnnenflache beein- 
fluBt werden. Dazu konnen in vorteilhaften Ausgestal- 
tungen die sickenformigen Auspragungen von den Fla- 
chen jedes Kanals quer zur Stromungsrichtung der 

25 Kuhlluft mit Abstand hintereinander ausgebildet sein, 
die Auspragungen konnen von der inneren Flache nach 
innen oder von der aufleren Flache nach auBen ragen 
oder die Auspragungen konnen zick-zack-formig uber 
die Lange der Kanale ausgebildet sein. 

30 In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist an der 
Oberflache der Warmetauschplatte an einer quer zur 
Stromung der ProzeBluft liegenden Kante eine von der 
Oberflache abragende langs verlaufende Rippe vorge- 
sehert Die in einem Warmetauscher angeordneten War- 

35 metauschplatten werden innen von Kuhlluft durch- 
stromt und quer dazu an ihren AuBenflachen von Pro- 
zeBluft umstromi. Durch die Rippe wird eine zusatzliche 
Turbulenz der ProzeBluft erreicht, zudem kann die Pro- 
zeBluft durch die Rippe umgelenkt werden. Zusatzlich 

ao zur Verwirbelung der ProzeBluft kann eine Schragstel- 
lung der Warmetauschplatte mit einer solchen Rippe 
ablaufendes Kondensat der ProzeBluft durch die Rippe 
auffangen und abfiihren. Eine direkte Kondensatabfuh- 
rung an jeder Warmetauschplatte erhoht den Wir- 

45 kungsgrad der Trocknung, da mitgerissenes Kondensat 
zu einer Ruckfeuchtung der ProzeBluft fuhren kann. 

Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus den 
Unteranspriichen und der nachfolgenden Beschreibung 
von Ausfuhrungsbeispielen anhand der Zeichnungen. Es 

50 zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansichi eines Ausfuh- 
rungsbeispiels einer Warmetauschplatte, bei der die 
Warmetauschflachen der Kanale mit nach innen ragen- 
den Auspragungen, die quer zur Stromungsrichtung der 
55 Kuhlluft hintereinander angeordnet sind, versehen sind, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Flache eines Strb- 
mungskanals mit quer angeordneten Auspragungen, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Flache eines Kanals 
mit alternierend langs und quer angeordneten Auspra- 
60 gungen, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine Flache eines Kanals 
mit einer zickzackformigen Auspragung sowie in den 
Zacken ausgebildeten V-fdrmigen Auspragungen, 

Fig. 5 einen Langsschnitt durch einen Kanal gemaB 
65 der Fig. 1 mit nach innen ragenden Stegen, 

Fig. 6 einen Querschnitt durch eine Warmetausch- 
platte mit einer stromungsgunstig gerundeten Flanke 
sowie Stegen mit unterschiedlichen geometrischen 
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Querschnitten, 

Fig. 7 einen Querschnitt einer Warmetauschplatte, 
bei der an der Oberflache der Warmetauschplatte eine 
quer zur Stromung der ProzeBIuft verlaufende Rippe 
vorgesehen ist, 

Fig. 8 den Querschnitt einer Warmetauschplatte ge- 
maB Fig. 7, die zum Auffangen von Kondensat geneigt 
istund 

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht eines Warmetau- 
schers mit Warmetauschplatten, die im Gehause des 
Warmetauschers gelagert sind. 

Warmetauscher fur Kondensationswaschetrockner 
werden in der Regel aus Metall, beispielsweise aus Alu- 
minium, hergestellt. Die Verwendung von Kunststoff 
zur Herstellung solcher Warmetauscher ist nicht be- 
kannt. Die aufgeheizte und durch die Waschestiicke 
feuchte ProzeBIuft umstromt die Warmetauschelemen- 
te quer zur Stromungsrichtung der in den Warme- 
tauschelementen gefuhrten Kuhlluft, wird abgekuhlt, 
wobei der in der ProzeBIuft enthaltene Dampf konden- 
siert. Dadurch verringert sich der Feuchtegehait der 
ProzeBIuft, die wieder aufgeheizt und den Waschestuk- 
ken erneut zugefuhrt werden kann. Durch die Verwen- 
dung von Warmetauschplatten aus Kunststoff ergeben 
sich vielfaltige Gestaltungsmoglichkeiten, insbesondere 
im Hinblick auf die Verbesserung warme- und stoff- 
ubertragender Eigenschaften der Warmeaustauschfla- 
chen. Diese Warmetauschplatten konnen. in einem kon- 
tinuierliehen HerstellungsprozeB aus Kunststoff extru- 
diert werden, wodurch die Kosten zur Herstellung von 
Warmetauschern gesenkt werden. 

Fig. 9 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel ernes Warmetau- 
schers fur Kondensationswaschetrockner, bei dem drei 
iibereinander angeordnete Lagen von Warmetausch- 
platten (1) in einem Gehause (19) gehaiten sind, wobei in 
einer horizontalen Lage je drei Warmetauschplatten (1) 
mit Abstand hintereinander angeordnet sind. Die Pro- 
zeBIuft strdmt gemaB der Pfeile (17) in Langsrichtung 
des Gehauses (19) durch den Warmetauscher, wobei sie 
die Warmetauschplatten (1) umstromt. Am Ende des 
Gehauses (19) verlaBt die ProzeBIuft den Warmetau- 
scher. Die quer zur Stromung der ProzeBIuft angeord- 
neten Warmetauschplatten (I) sind an nicht dargestell- 
len Fuhrungskanale fiir die Kuhlluft angeschlossen und 
werden gemaB der Pfeile (18) von der Kuhlluft durch- 
stromt. An den Warmetauschflachen der Warmetausch- 
platten. (1), die von Kuhlluft durchstrdmt werden, kuhlt 
sich die ProzeBIuft ab und bildei Kondensat, das aufge- 
fangen und abgeleitet wird. 

Fig. 1 zeigt eine aus Kunststoff extrudiene Warme- 
tauschplatte (1), die in Stromungsrichtung des Kuhlme- 
diums hohl ausgebildet ist und in Stromungsrichtung 
verlaufende Stege (2), die obere und untere Warmetau- 
schwande (3, 4) verbinden, aufweist. Die Warmetau- 
schwande (3, 4) weisen jeweils auBere Flachen (3a, 4a) 
und innere Flachen (3b, 4b) auf. Die Stege (2) dienen 
zum einen zur Bildung von Kanalen (5) fiir die Fuhrung 
der Kuhlluft, zum anderen versteifen sie die Plattenkon- 
struktion. Die Warmetauschplatte (I) besitzt im wesent- 
lichen eine Quaderform, durch die zwischen den War- 
metauschwanden (3, 4) gezogenen Stege (2) entstehen 
Kanale (5) mit rechteckigem Querschnitt. Jeder Kanal 
(5) besitzt an jeder Warmetauschwand (3, 4) zwei obere 
(3a bzw.3b) und zwei untere Flachen (4a bzw. 4b), an der 
der Warmeubergang zwischen ProzeBIuft und Kuhlluft 
stattfindet. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 1 sind 
obere und untere Warmetauschwande (3, 4) der Kanale 
(5) mit nach innen ragenden Auspragungen (6) versehen, 



die uber einen GroBteil der Breite eines Kanals (5) aus- 
gebildet sind und in Langsrichtung der, Kanale (5) mit 
Abstand hintereinander angeordnet sind. 

Aus Fig. 5 ist zu erkennen, daB die Auspragungen (6) 
5 in die an sich glatten Warmetauschwande (3, 4) hinein- 
gedruckt sind und somit in etwa die gleiche Wandstarke 
aufweisen wie der glatte Bereich der Warmetauschwan- 
de (3, 4). Eine solche Strukturierung der Warmetau- 
schwande (3, 4) vergroBert zum einen die Flachen (3a, 
io 3b, 4a, 4b) fiir einen Warmeaustausch, zum anderen wird 
die Stromung von Kuhlluft und ProzeBIuft vorteilhaft 
beeinfluBt und schlieBlich wird die Steifigkeit der An- 
ordnung erhoht. 

Die Ausbildung dieser Auspragungen (6) in den War- 
is metauschplatten (1) ist in einfacher Weise wahrend des 
Extrudiervorgangs zur Herstellung der Warmetausch- 
platten (1) moglich. Es konnen beispielsweise Masken 
mit der Negativform der Auspragungen (6) wahrend des 
Extrudierprozesses eingefiigt werden, durch Beauf- 
20 schlagung der Masken mit Unterdruck wird der warme, 
verformbare Kunststoff in die Vertiefungen derMasken 
gesaugt. Es ist auch moglich, die Auspragungen (6) von 
der AuBenseite der Warmetauschplatte (1) her einzu- 
driicken, indem von auBen angelegte Formen mit ent- 
25 sprechend den Auspragungen (6) angeordnete Offnun- 
gen mit Druck beaufschlagt werden. 

Fig. 2 laflt erkennen, daB die Auspragungen (6) an der 
Flache (3a) der Warmetauschwand (3) eines Kanals (5) 
quer zur Langsrichtung des Kanals (5) ausgebildet sind 
30 und in Langsrichtung des Kanals (5) parallel hinterein- 
ander mit einem Abstand, der in etwa der Lange einer 
Auspragung (6) entspricht, voneinander angeordnet 
sind. Die Auspragungen (6) sind mit weichen Rundun- 
gen versehen, da zum einen scharfe Kanten Stromungs- 
35 abrisse verursachen, und zum . anderen diese weichen 
Formen einfacher herzustellen sind. 

In Fig. 3 sind die Auspragungen (6) der Flache (3a) 
der Warmetauschwand (3) eines Kanals (5) zum einen 
als quer zur Langsrichtung des Kanals (5) ausgebildete 
40 Auspragungen (6) wie in Fig. 2 vorgesehen, zwischen je 
zwei. solcher Auspragungen (6) sind jedoch drei neben- 
einander angeordnete, in Stromungsrichtung der Kana- 
le (5) ausgebildete Auspragungen (7) eingebettet. Diese 
Anordnungen von Auspragungen (6, 7) konnen jeweils 
45 auf oberen und unteren Flachen (3a, 3b, 4a, 4b) der 
Warmetauschwande (3, 4) eiries Kanals (5) vorgesehen 
sein. Die hier beschriebenen Anordnungen sind nur ein 
Auszug einer Vielzahl von moglichen Profilen, Anzahl 
und Anordnung der Auspragungen bestimmen sich aus 
50 den stromungstechnischen und thermischen Randbedin- 
gungen der zu losenden Aufgabe. 

Ein weiteres Beispiel fiir die Anordnung von Profilie- 
rungen zeigt Fig. 4, in der eine zickzackformige Auspra- 
gung (9) symmetrisch zur Mittellangsachse des Kanals 
55 (5) zur lnnenseite des Kanals (5) hin ausgepragt is i. Zu- 
satzlich zur Zickzackauspragung (9) sind V-formige 
Auspragungen (8) in den jeweiligen Eckbereichen der 
Zickzackauspragung (9) ausgepragt. 

Die Auspragungen (6, 7, 8, 9) der Fig. 2, 3, 4 sind 
60 sickenformig in' die Flachen (3a) der Warmetauschplatte 
(1) eingebettet. 

In Fig. 6 ist eine Warmetauschplatte (1) gezeigt, die 
mit einer stromungstechnisch gunstigen abgerundeten 
Flanke (10) versehen ist. Diese Flanke (10) ist auf der 
65 Seite der Warmetauschplatte (1) angebracht, die gegen 
die einstromende ProzeBIuft gerichtet ist. Die ProzeB- 
Iuft kann so stromungsgunstig urn die Warmetausch- 
platte (1) herumstromen. Der Wirkungsgrad des Trock- 
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nungsprozesses wird sowohl durch die VergrbQerung 
der Anstromflachen als auch durch die Optimierung der 
Stromung der Warmetauschmedien verbessert. 

Die Fig. 6 stellt weiterhin auch unterschiedliche For- 
men von Stegen (II, 12, 13, 14, 15) zur Versteifung der 5 
Warmetauschplatte (l)dar. Dabei konnen sich zur Mitte 
hin verengende bikonkave (14) oder dreieckige (12, 13) 
Querschnitte zum Einsatz kommen, die bei vorgegebe- 
nem Warmestrom einen minimierten Werkstoffauf- 
wand haben. Der Abstand der Stege zueinander muB 10 
dabei nicht notwendigerweise iiber die gesamte Breite 
der Warmetauschplatte (1) konstant sein, da sich die 
Abstande aus den Warme- und Stoffubergangsverhalt- 
nissen auf der AuBenseite bestimmen. Zudem kann vor- 
gesehen sein, daB Stege nicht durchgehend die obere 15 
Flache der Warmetauschplatte (1) mit der unteren (4b) 
verbinden, sondern daB diese als einander gegenuberlie- 
gende Stege (11, 15) mit beispielsweise quadratischem, 
rechteckigern (11) oder trapezformigem (15) Quer- 
schnitt in Langsrichtung der Kanale (5) nur uber einen 20 
Teil des Hohiraumes ausgebildet sind. Dadurch wird 
beispielsweise ein Kanal (5) verbreitert, gleichzeitig sor- 
gen die Stege (11,15) jedoch noch fur eine ausreichende 
Fuhrung der Kiihlluft. Es konnen sich erhebliche Mate- 
rialeinsparungen ergeben, die das Gewicht einer War- 25 
metauschplatte(l) verringern. 

Fig. 7 zeigt eine Warmetauschplatte (1), bei der bei- 
spielsweise wahrend des Extrudiervorgangs entlang ei- 
ner Kante (20) an der oberen Flache (3a) der Warme- 
tauschplatte (1) der im wesentlichen quaderformigen 30 
Warmetauschplatte (1) eine Rippe (16) angeformt wur- 
de. Diese Rippe(l6) ist insbesondere bei geneigten War- 
metauschplatten (1) von Vorteil. Ein Warmetauscher 
besteht entsprechend Fig. 9 aus einem Verbund uber- 
einander angeordneter Warmetauschplatten (1), bei de- 35 
nen beispielsweise eine solche Rippe (16) die anstro- 
mende ProzeBluft (17) kurz vor dem Austritt umlenken 
kann, um sie beispielsweise an der daruberliegenden 
Warmetauschplatte (1) vorbeistromen zu lassen. Da- 
durch kann zusatzlich zur Flache (3a) einer Warme- 40 
tauschplatte (1) die untere Flache (4a) einer daruberlie- 
genden Warmetauschplatte (1) bei einer Anordnung 
ahnlich Fig. 9 angestromt werden. Diese zusatzlichen 
Anstromflachen konnen den Wirkungsgrad der Trock- 
nung weiter verbessern. Zudem kann diese Rippe (16), 45 
wie es in Fig. 8 dargestellt ist, bei geneigter Warme- 
tauschplatte (1) anfallendes Kondensat sammeln und 
abfuhren, so daB es beispielsweise nicht in den Bereich 
der ProzeBluft der darunterliegenden Warmetausch- 
platten (1) gelangt. so 

Patentanspruche' 

1. Warmetauscher mil mindestens einer hohlen, im 
wesentlichen quaderformigen Warmetauschplatte 55 
aus Kunststoff mit im Hohlraum in Langsrichtung 
verlaufenden Zwischenwanden zur Bildung von 
Stromungskanalen zur Fuhrung eines Warme- 
tauschmediums, insbesondere fur Kondensations- 
wascheirockner, dadurch gekennzeichnet, daO die bo 
inneren und/oder auBeren Flachen (3b, 4b, 3a. 4a) 
der Warmetauschwande (3, 4) der Warmetausch- 
platte (1) mit Profilierungen (6, 7,8,9, 10. 11, 12, 13. 
14, 15, 16) versehen sind. 

2. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 65 
kennzeichnet, daB die Profilierungen als Stege (11. 
12, 13, 14, 15) zwischen den oberen und unteren 
Warmetauschwanden (3,4) ausgebildet sind. 
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3. Warmetauscher nacrTAnspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stege (12, 13, 14) die Zwi- 
schenwande bilden und ihr Querschnitt sich uber 
die Hone andert, insbesondere zur Mitte der War- 
metauschplatte (1) hin abnimmt. 

4. Warmetauscher nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stege (11, 15) sich nur uber 
einen Teil der Hohe des Hohlraums erstrecken. 

5. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Profilierungen (6) als Aus- 
pragungen (6, 7, 8, 9) an den Flachen (3a, 3b, 4a, 4b) 
ausgebildet sind. 

6. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Auspragungen (6) an den 
Flachen (3a, 3b, 4a, 4b) jedes Kanals (5) quer zur 
Stromungsrichtung der Kiihlluft mit Abstand hin- 
tereinander angeordnet sind. 

7. Warmetauscher nach Anspruch 1, 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Auspragungen (6, 7, 

8. 9) von der inneren Flache (3b, 4b) nach innen 
ragen. 

8. Warmetauscher nach Anspruch 1, 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Auspragungen (6, 7, 

8. 9) von der auBeren Flache (3a, 4a) nach auBen 
ragen. 

9. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Auspragungen (9) zickzackformig iiber die Lange 
der Kanale (5) ausgebildet sind. 

10. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
uber die Lange eines Kanals (5) an den Flachen (3a, 
3b, 4a, 4b) des Kanals (5) parallel nebeneinander 
angeordnete langsgerichtete Auspragungen (7) al 
ternierend mit mindestens einer Auspragung (6) 
ausgebildet sind. 

11. Warmetauscher nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 10 mit auBen von ProzeBluft um- 
stromten und innen von Kuhlluft durchstromten 
Warmetauschplatten, dadurch gekennzeichnet, daB 
an der Oberflache der Warmetauschplatte (1) an 
einer quer zur Stromung der ProzeBluft liegenden 
Kante (20) eine von der Oberflache (3a) abragende 
langsverlaufende Rippe (16) vorgesehen ist. 

12. Warmetauscher nach Anspruch 1 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Rippe ( 16) senkrecht abragt. 
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